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BUMARIO:

Trabalho deaenvalvido a partir do elevado numero de quebras de far-
ramentas na fabrica de arames farpadose. 0 desenvolvimento constou
de: mudanga de matéria-prima e faixa de dureza, controle de especi-
ficagBes, montagam das farramentas nas maquinas, manutengdo em con-
juntos especificos nas mdquinas e retirada praogramada para reafia-

glo.

(1) Contribuigdo técnica a ser apresentada no | 8S8emindrioc da “Tre-
filagdo de Arames, Barras, Tubos e Metais Ferraosos @ N3o Ferro-
soe', a ser realizado de 18 a 19 de naovembro de 1993.

(2) Meetre de Produg3o da Bideridrgica Mendea Juanior 8.A.

(3) Mestre de Produg@o da Siderdrgica Mendes Janiaor §.A.

(4) Mestre de Produgio da 8iderdrgica Mendes Janior 8.A.

(S5) Mestre de Produglio da 8iderurgica Mendes Junior 8.A.

177



1- INTRODUCRO;
v
0 acompanhamento do desempenho das ferramentas na farparia, seurgiu
em consequé@ncia do elevado nimero de quebrae dessas ferramentas
(entre 18 a 20 ferramentas por més).
Apts um levantamento inicial, que durou cerca de 4 meses, e no qual
todas as ferramentas foram numeradas e toda a eua movimentag8o con-
trolada, os seguintes problemas fora detectados:
- A8 quebras ocorriam basicamente nas facas e contra-facae (Figu-
ra l);
- N3o havia um critério para as afiagdes;
- Diverg@ncias no tocante a Matéria-Prima/Tratamento Térmico/Du-
reza em comparagdo ao especificado nos desenhos;

- Falta de padronizagdio de critérios para a montagem das ferra-

mantas.
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= A NICJAR E IMPLANTAR O NTROLE:

De posse do estudo inicial e apés andlise dos principais problemas,

definimos que a atuagfio se faria em quatro frentes principaia:

2.1- MATERIA-PRIMA/ESPECIFICACAO EM DESENHOS:

A especificagldo enntida em noseeoe desenhos era ago AISI D6
(VC-131), T a R 61-62 HRe.

A8 varias analises quimicas/metalograficas executadas em ferramen-
tas quebradase, nos comprovaram que nem sempre as farnecedores usa-
vam o ago especificado, como também, o tratamento térmico nda era

tecnicamente correto.

ACOES:

- Mudanga de matéria-prima para ago AISI D2 (VD2), principalmente
pela maior tenacidade deste ultimo ago e por eatar as ferramen-
tas de corte sujeitas a fadiga;

- Ligeira alteragdo na faixa de dureza, passando para 60-62;

- Acrescentado exigéncia quanto a estrutura, constando naos dese-
nhos "MATRIZ MARTENSITICA REVENIDA, APRESENTANDOC CARBONETOS FI-

NOS E HOMOGENEAMENTE DISTRIBULIDOS".
= P NT PARA FORNECIMENTO/RECEBIMENTO:
Continuamaos com os fornecedores usuais (atualmente temos treés for-

necedores), mas alteramos os procedimentos para fornecimento e re-

cebimento, com ae eeguinteae agfes:
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- Fornecimento por lote de 12 un, sendo enviado juntamente com

lote, uma pequena amostra representativa do lote, onde se

o

faz

verificag3o de dureza, metalografia e andlise quimica ee neces-—

sario;

- Envio por parte do fornecedor do certificado de andlise quimica

do ago utilizado na fabricagAo das ferramentas;:

- Todas as ferramentas passaram a vir gravadas com o nimero da AF

(autorizagdo de fornecimento), através do qual, temos acesso ao

nome do fornecedor;

- Visitas a fornecedores.

2.3— MONTAGEM DAS FERRAMENTAS NAS MAQUINAS:

Noasa grande preocupagdo em relagdo a montagem, foi conseguir uma
padronizag3o de compartamentoe ou rotinas entre noesas turmae de
trabalho.

Chegamos a algumae conclus8ee, que foram colocadas em pratica, no
quae diz respeito a troca de ferramentas.

- Em toda montagem faca/contra-faca, dave ser mantido entre as
duae, uma folga de aproximadamente 0,10 mm, utilizando para tal
um calibre de lamina durante as montagens;

Nota: Esta folga foi determinada pesquisando—-se manuais que reco-

mendam para corte por cizalhamento de materiais com espasssura

em torno de 2,00 mm, uma folga de 0,10 mm entre punglo e

triz.

- Criamos a retirada programada de ferramentas para afjagdo

que

foi uma dae principaie maedidas adotadae & scbre a qual comenta-

ramos alguna detalhea:
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Cam
qua
sem

dos.

Antes de determinarmos o tempo ideal para estas retiradas, rea-
lizamoa uma montagem considerada ideal em duas maquinas e fize-—
mos um acompanhamento durante cinco meses. Comegamos com um
tempo de 100 horas, aumentando gradativamente ate o tempao de
300 horas considerado ideal;

Para efetuarmos o controle deste tempo, nas 22 magquinas s8imul-
taneamente, pracisé&vamos de um controle que fasse pratico, efi-
ciante e de fécil varificagda, meama parque n3a gqueriamas criar
nenhum controle buracratico para esta rotina. A escolha caiu
sobre um sistema semelhante ao usado para troca de ¢6leo em au-
toméveis. Temas préximo ao horimetro da maquina, um cartd3o com
oe seguintee dados a serem preenchidos:

- Trocado cam 6520,70

- Préxima troca 6820,70

aste sistema consaguimos um controle bastante 4g1l e sasimples,
nos permite na prdpria area, termos uma viedo deste controle

nanhuma burocracia, @ com a participagdo de todas 08 @anvolvi-

Para exercemos um controle efetivo aobre as ferramentas que
vieseam a quebrar, precisavamos conhecer quais ferramentas que-
bravam, de que fornecedor sram e em que maguinas ocorriam as
quebraa. Aqui, criamos o unico faormulario que @ preenchido na
érea "CONTROLE DE QUEBRAS DE FERRAMENTAB'"., Qque & de responsabi-
lidade do técnico meclnico regulador das maquinas;

Mensalmente, & gerado um relatério gque fornece dados para man-

termos um acompanhamaento eficaz das ocorré@ncias.

Em conjunto com a equipa de INS8PECARO DE MANUTENCARQO. incluimos a ve-
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rificaglnadn conjunto das navalhas nae preventivas do més imediata-
mante posterior a implantag3o. Tal verificag8o, ndo era rotina a
constou da deemontagem e verificagdo do eixo, rolamentose e aloja-
mantos dos rolamentos.

A partir deste trabalha, foi incluifdo com frequéncia semestral esta
verificagdo.

A importancia desta verificag3o, deve-se a trabalharmos com folga
de 0,10 mm entre as faerramentas, e qualquer folga excessiva naste

canjunto podera alterar este valor ideal de folga.

= PLA A ONTR RAMENTAS ;

A implantagfo foi iniciada em 13/07/92 e conclufda em 03/08/92., a
um cuidado esepecial foi tomado em relagdc as pessocas envolvidas
neate trabalho.

Fol preparado e realizado um treinamento de curta duragdo, no qual
foi passado todos os dados refearentes ao trabalho, a comegar pela
matéria-prima utilizada, tratamento térmico, folga para montagem,
etc. Este treinamento foi realizado 15 dias antea da implantagdo

do controle.
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Estamoa adotando medidae complementares fruto de sugestdes ou de

estudo e observagdo das quebras ocorridae apds a 1mplantagdo, e

dentro destas medidas podemoe citar:

Foi

Troca de todos os grampos de fixag3o das ferramentas que se
apresentam cnﬁ desgaste;

Observando-se as fraturas das ferramentas ocorridas apts a 1m-
plantagdo do controle, constatou—-se que as mesmas se originaram
aempre na mesma regido - prolongamento da aresta de corte;

executado entdo, um pequano chanfro de 1,5 mm X 45 2°, nesta

aresta, eliminando-se um canto vivo, grande fator gerador de con-

centragBes de teneBes (Figura 2).
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S.1- COM DIMINUICAO DE GQUEBRAS:

Média de quebrae anterior ao controle - 18 un/més

Média de quebras apds implantagdo cantrole - 03 un/m@s

- Diminuigdo de guebrase (anual) - 180 un

-~ Economia gerada uUg$ 4.250,00

$.2- POR AUMENTO DA DISP BIL]DADE HORA/MAQU[NA:
~ Tempo de parada para troca de ferramentas - 0,25 horas
~ Tempo de parada anterior ao controle (anual) - 54 horase

(0,25 x 18 x 12)

-~ Tempo de parada apde controle (anual) - 09 horas
(0,25 x 3 x 12)

- Aumento da disponibilidade hara/maquina (anual) - 4B horas

- Aumento de faturamento proporcionado - US$ 2.050,00

(180 ralos de farpado rodeio S00 m)

S.3- BENEFICIO TOTAL:

- Por diminuig8o de quebras - UBs% 4.250,00
- Par aumento da dieponibilidade de hora/maquina - USs 2.050,00
- Total - uss 6.300,00
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— CON

Os resultados alcangados durante oe 12 primeiros meses de 1mplanta-
¢do mostram que alcangaremoe a meta de 3 quebras/més maximao, e man-—
taramoa estdvael sete nimaro (Figuras I = 4).
Aléam da economia direta j4 mencionada anteriormente, temoa que ci-
tar outros bnnafIéinl que estamoe usufruindo com este trabalho:
- Ajuste do tempo de afiagdo, fazendo com que as farramentas a
cada 300 horas sejam retiradas para reafiagdo;
- Utilizag3o de ferramentas em boas condigdes;
- Diminuigdo do esfargo da maquina;
- Padronizag8o de compar tamentas dae turmas de trabalho, no to-
cante a montagem das ferramentas;
- Conecientizagdo das pessoas com relagdo a:
. Acompanhamento de outras pegas;
. Implantagdo de novos procedimentos;
. Crascimanto profissional.
- Aumento do tempo diepanivel do técnico mecdnicao;
Aumento da vida util das ferramentas em decarr@ancia necessidade

de usinagem menor nas reafiag@es (0,5 mm em contra 2,00 mm eam

média) .
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ABBTRACT

In thie work 18 analysed the tool breaks of the harbed wire machi-
nea. [t shows the changes of materials, hardnea, especifications

maintenance to achieve better perfaormance.

186



MAQUINA DE FARPAR
ESBOCO DAS FERRAMENTAS DE CORTE
= Figura T =
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— Figura 2 -

REGIACO ONDE
SE INICIARAM
AS FRATURAS

CH. 1,5 x 45
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CONSUMO MENSAL DE FERRAMENTAS
- FIGURA 3
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061

TENDENCIA DE QUEBRAS DE FERRAMENTAS

- FIGURA 4 -
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